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BREVET lyiNVENTION 
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Le Mlnlstre dee Affaires Economlques, 

Vu la lot du 24 max 1854 sur ies brevets ^invention : 



Vu le procte-verbal dressi le 19 decembre 197 7 d 15 *-40 

au Service de la Propriete industrielle; 



ARRETE : 



Article 1. — // est dilivri dla socifite anonyme dite: PRDTTEX, 

62, chaussee de Vilvorde (ffeder-Over-Heenrt>eek) , Bruxelles II, 

repr. par le Bureau Gevers S.A» & Bruxelleo, 



un brevet f invention paw; Sac en matiere thennoeoudable, proc&te de fabrication 
de oe sac et machine pour la mise en oeuvre dudit precede, 



Article 2. — Ce brevet lid est dilivri sans examen prialabte, d ses risque* el 
perils, sans garantie soil de la realitf, de la nouveauti ou du mirite de rinvention, sott 
de t exactitude de la description, et sans prijudice du droit des tiers. 

Au present arreti demeurera joint un des doubles de la specification de rinvention 
(memoire descriptif et eventuellement dessins) signis par Vinttressi et diposes a Capput 
de sa demande de brevet. 

Bruxelles, le 13 janvier ,S7 8, 
PAR DELEGATION SPICULE: 
LeDirecteur 



MEMOIRE DESCRIPTIF 
depose a l'appui d'une demande de 

BREVET D ' INVENTION 
au nom de la soci6t6 anonyme dite : 
"print ex" 
pour : 

•■Sac en matiere thermosoudable, precede de ^rication 
de ce sac et machine pour la mise en oeuvre dudrt precede 

La presente invention a pour objet un 
sac en matiere thermosoudable, du type connu sous le nom 
de "sac chemisette", dont les poignees font corps avec 
les parois du sac le long des bords lateraux de ce dernier. 

Ites sacs connus du type susdit, presentent 
Inconvenient que leur fabrication, a partir d'un tube de 
matiere thermoplastigue, entratne un dechet d'au moins un 
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huitieme de la matiere utilisee dQ aux decoupes realisees 
dans les sacs. 

L 1 invention a pour but de remSdier a cet 
inconvenient et de procurer un sac pouvant Stre realise, par 
paire, a partir d'un tube de matiere thermoplastique sans oc- 
casionner le moindre dechet de matiere, ou en occasionnant 
un dechet infime. 

A cet effet, suivant 1 ' invention le sac 
est constitue d'une feuille de matiere plastique presentant 
deux bords paralleles et egaux pliee, autour d'une ligne de 
pliage, perpendiculair e auxdits bords, constituant le fond 
du sac, en deux parties egales rabattues l'une sur 1'autre, 
pour former les parois du sac, et reunies entre elles par 
soudure, d'une part, le long des bords des parties perpendi- 
culaires a la ligne de pliage et, d'autre part, le long des 
bords des parties opposees a cette derniere, le sac presen- 
tant une decoupe axiale pratiquee dans les deux parties pre- 
cipes a partir des bords de celles-ci opposes a la ligne 
de pliage, cette decoupe etant symetrique par rapport a l'axe 
de symetrie du sac perpendiculaire a la ligne de pliage et 
sa surface etant egale a la surface de la matiere s'etendant 
de part et d' autre de la decoupe entre celle-ci et les bords 
lateraux du sac, la longueur des soudures perpendiculaires 
a la ligne de pliage £tant sensiblement egale a la distance 
separant la ligne de pliage du bord de la decoupe le plus 
proche de ~ette ligne de pliage. 

L 1 invention a egalement pour objet un pro- 
ceed de fabrication du sac susdit permettant de la realiser 
d'une maniere simple entierement automatique. 

Suivant 1' invention, ce proc^de" consiste 



a entralner, en continu, un tube aplati en matiere thermosou- 
dable, suivant une direction parallel a son axe longitudinal, 
dont la dimension prise perpendiculairement a ce dernier est 
^ale a la hauteur d'un sac augmentee de distance spaiart h Iknece pliaga 
susdite d'un sac du bord de la decoupe axiale la plus pro- 
che de cette ligne de pliage, a realiser une coupe, suivant 
l'axe longitudinal du tube et dans les deux epaisseurs de ma- 
tiere, s'etendant suivant une ligne brisee continue corres- 
pondant aux bords des decoupes axiales et au bord des sacs op- 
pose a la ligne de pliage susdite, a realiser une soudure al- 
ternativement de part et d' autre des segments de cette ligne 
brisee correspondant aux bords des sacs opposes a leur fond, 
cette soudure, dont la longueur est legerement inferieure a 
celle des segments precites, reunissant les deux epaisseurs 
de matiere parallelement auxdits segments, et a proximite 
de ces derniers, a transformer le mouvement continu du tube 
en mouvement pas a pas, dont 1 'amplitude est egale a la di- 
mension d'un sac prise parallelement a son fond, a realiser, 
h chao.ue arret de la matiere, alternativement de part et d 1 au- 
tre de la ligne brisee, deux doubles soudures perpendiculai- 
res aux bords longitudinaux du tube, ces soudures de chaque 
double soudure, dont la longueur est sensiblement egale a la 
distance separant les bords du tube des segments de la ligne 
brisee correspondant aux bords des sacs opposes a leur fond, 
etant rapprochees l'une de 1 'autre et reunissant lesceux 
epaisseurs de matiere, la distance separant l'axe longitudinal 
de deux doubles soudures consecutives et disposees de part 
et d' autre de la ligne brisee susdite Stent egale a la moitie 
de la dimension d'un sac prise parallelement a son fond, a 
decaler, l'une par rapport a l'autre les deux portions de tu- 



be, separees l'une de 1 'autre par la coupe susdite, parallele- 
ment a la direction de deplaceraent du tube, d'une distance 
correspondant a la moitie de la dimension d'un sac prise 
parallelement a son fond, pour aligner les doubles soudures 
des deux portions de tube, et a realiser, a chaque arret de 
la raatiere et simultaneraent dans les deux portions de tube, 
une coupe entre les soudures des doubles soudures, parallele- 
ment auxdites soudures a egales distances de ces demieres, 

pour separer deux sacs du tube. 

L' invention est encore relative a une machi- 
ne pour la mise en oeuvre dudit procede. 

Suivant 1' invention, cette machine coraprend 
des moyens pour entrainer parallelement a son axe longitudinal, 
en continu et a vitesse constahte, le tube aplati entre un 
cylindre de support et un organe cylindrigue, d'axe paralle- 
le a celui du cylindre, coop6rant avec ce dernier, et por- 
tant a sa p§riph6rie d'une part, un couteau profile pour rea- 
liser la coupe suivant la ligne brisee susdite et, d 'autre 
part, des barreaux de S oudurechauffesr6guliereraentespac.es 
pour realiser les soudures precitees paralleles aux segments 
de la ligne brisee susdits, des moyens pour entrainer, paralle 
lement a l'axe longitudinal du tube les portions du tube sui- 
vant un mouvement pas a pas dorit 1 'amplitude est egale a la 
dimension d'un sac prise parajiiieraent a son fond, ces der- 
niers moyens etant disposes, en considerant le sens de depla- 
ceraent des tubes, en aval des moyens entrainant 1^ .^obe en ; 
continu. des moyens mobiles, disposes entre les moyens d'en- 
tratnement continu : et les moyens d'entralnement pas; a pas, 
pour aiaintenir la tension des portions de tube malgr6 la : > 
transformation de leur type de mouvement. deux paires de 



barreaux de soudure chauffSs, slices en aval desdits moyens 
mobiles et s'etendant perpendiculairement a l'axe longitudinal 
du tube, comprenant chacune un barreau fixe et un barreau 
mobile situes de part et d 'autre de chacune des portions 
de tube separees par la coupe susdite en forme de ligne brisee 
et commandees pour souder les deux epaisseurs de matiere lors- 
que celle-ci est a l'arrfit, ces barreaux de soudure ayant une 
longueur correspondant a la distance sSparant les boA longi- 
tudinaux du tube des segments precites et Stent profiles de 
maniere a realiser deux soudures rapprochees 1'une de 1'autre 
et perpendiculaires a l'axe longitudinal du tube, les paires 
de barreaux de soudure Stent decalees, l'une par rapport a 
1- autre et suivant l'axe longitudinal du tube, de maniere a 
ce que la distance, qui sSpare leur axe longitudinal, soit 
.egale a la moitie de la dimension d'un sac prise paralleled 
& son fond, des moyens, disposes en aval des paires de barreaux 
de soudure, agents pour dealer, l'une par rapport a 1'autre 
et suivant l'axe longitudinal du tube, les portions de tube 
separees par la coupe precitee d'une distance egale a la moi- 
tie de la dimension d'un sac prise parallelement a son fond 
pour aligner les soudures. perpendiculaires a l'axe longitu- 
dinal du tube, d'une portion de tube avec les soudures de 
1-autre portion et des moyens de coupe, attendant perpendi- 
culairement a la direction de dfiplacement des portions et 
situes en aval des moyens assurant le decalage des portions, 
agences pour couper simultanement les deux portions de matie- 
re, a chaque arret de cette derniere , entre les soudures 
parallels realises par les paires de barreaux de soudure 
susdites afin de separer deux sacs desdit* portions de matiere. 



D'autres details et particularity de 1' in- 
vention ressortiront de la description des dessins annexes au 
present memoire et qui, a titre d'exemples non limitatifs, 
representent plusieurs formes de realisation particulieres du 
sac suivant 1 B invention, illustrent divers procedes de fabrica- 
tion du sac suivant 1' invention et representent des formes de 
realisation particulieres d'une machine pour la mise en oeu- 
vre de ces proc£des. 

La figure 1 est une vue en elevation, avec 
brisures oartielles.. d 'un sac suivant 1* invention. 

Les figures 2 a 4 sont des vues en eleva- 
tion analcgies a la figure 1 et representent des variantes du 
sac montre a ladite figure 1. 

La figure 5 est une vue schematique, en 
plan, illustrant les divers stades du precede suivant l'inven- , 
tion pour l'obtention de sacs, par paires, £ partir d'un tube 
aplati. 

Les figures 6^8 sont des yues analogues 
a la figure 5 et illustrent des variantes du procede montre 
it ladite figure 5. 

La figure 9 est une vue schematique, en ele- 
vation, montrant une machine pour la mise en oeuvre du procede 
illustre a la figure 5, 

La figure 10 est une vue analogue a la_ figure 
9 et montre une machine pour la raise en oeuvre du procede 
illustre a la figure 6. 

La figure 11 est une vue de profil montrant 
le detail du dispositif de soudure de la machine representee 
a la figure 10. 

Les figures 12 et 13 sont des vues analogues 
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est symetrique par rapport a i'axe de symetrie, de trace 9, 
du sac qui est perpendiculaire a la ligne de pliage, la sur- 
face de cette decoupe 8 etant egale a la surface de la ma- 
ture s'etendant de part et A' autre de la decoupe entre les 
bords 10 de celle-ci et les bords lateraux 4 du sac, la lon- 
gueur des soudures 6 etant sensiblement egale a la distance 
separant la ligne de pliage constituant le fond 5 du 
sac du bord 11 de la decoupe 8 le plus proche de cette ligne 
de pliage. La feuille a partir de laquelle sont realises les 
sacs montres aux figures 1 a 4 est de forme rectangulaire. 
Le sac 1 suivant 1* invention peut, comme montre a la figure 
3, presenter, le long de chacun de ses bords lateraux 4 et 
a partir de ceux-ci ainsi qu'a partir des bords des parties 
de feuille susdites opposees a" la ligne de pliage, une decou- 
pe 12 dont la dimension, prise parallelement a la ligne de 
pliage, est superieure a la distance separant le bord late- 
ral 4 du sac de la soudure 6 et dont la dimension, prise per- 
pend iculairement a cette ligne de pliage, est sensiblement 
egale & la distance separant les bords 13 des parties opposees 
a ladite ligne de pliage du bord 11 de la decoupe 8 le plus 
proche de cette ligne. La decoupe 8 presente avantageusement 
soit, comme montre a la figun 1, la forme d'un quadrilatere 
droit, dont un des cotes est parallele aux bords lateraux 4 
du sac, soit comme montre aux figures 2 et 3. la forme d'un 
trapeze isocele dont une des base est parallele & la ligne 
de pliage precitee, c'est-a-dire au fond 5 du sac. Au lieu 
d'une ligne de pliage simple pour former le fond du sac, on 
replie avantageusement la feuille de maniere & constituer 
un soufflet 14 au fond 5 dudit sacetce, comme montre aux 
figures 1 a 4. Pour obtenir un sac particulierement resistant. 



on prevoit un renf orcement de la native pendant entre 
la decoupe 8 et les bords lateraux 4 da sac, ce renf orce- 
ment est par exemple obtenu en utilisant, pour former le 
sac une feuille de matiere thermosoudable qui est plus epais- 
se dans sa zone destinee ft constituer les portions de matiere 
attendant entre la decoupe 8 et les bords lateraux 4, c'est- 
ft-dire les portions constituant les poignees 2 du sac, que 
dans sa zone destinee ft constituer les parois 3 du sac 
proprement dites. 

Suivant V invention, le procede pour la fabri- 
cation des sacsmontres aux figures 1, 2 et 4, est concu pour 
realiser automatiquement et par paires des sacs ft partir d'un 
tub e en matiere tbermoplastique et ce sans aucun dechet de ma- 
tiere. Ce procede, comma illustrfi a la figure 5, consiste ft 
entralner, en continu . ce tube aplati 15, suivant une direc- 
tion parallele a son axe longitudinal 16, dont la dimension 
prise perpendiculairement ft ce dernier est egale ft la hauteur 
d'un sac augmentee de la distance separant la ligne de pliage 
susdite constituant le fond 5 d'un sac du bord 11 de la de- 
coupe 8 le plus proche de cette ligne de pliage, ft realiser 
une coupe 17. suivant l'» longitudinal du tube et dans 
2MB deux epaisseurs de matiere, s'etendant suivant une ligne 
brisee continue 18 correspondant aux bords 10 et 11 des 
decoupes 8 et au bord 13 des sacs opposed la ligne de pliage 
susdite, ft realiser une soudure 7 alternativenent de part 
et d'autre des segments 19 de cette ligne brisee correspon- 
dant aux bords des sacs oppose ft leur fond 5, cette soudure 
7 , dont la longueur est legerement inferieure ft celle des 
slgments 19. reunissant les deux epaisseurs de matiere paral- 
lelement auxdits segments, et ft proximite de ces derniers, 



a transformer le mouvement continu du tube 15 en mouvement 
pas a pas, dont 1' amplitude est egale a la dimension d"un 
sac prise parallelement a son fond 5, a realiser , a chaque 
arret de la matiere, alternativement de part et d 'autre de 
la ligne brisee 18, deux doubles soudures 20 perpendiculai- 
res aux bords longitudinaux 21 du tube, ces soudures 22 de 
chaque double soudure 20 dont la longueur est sensiblement 
egale a la distance separant les bords 21 du tube des seg- 
ments 19 de la ligne brisee correspondant aux bords des sacs 
opposes a leur fond etant rapprochees l'une de 1' autre et 
reunissant les deux epaisseurs de matiere, la distance se- 
parant 1'axe longitudinal 23 de deux doubles soudures conse- 
cutives et disposees de part et d 'autre de la ligne brisee 18 
etant egale a la moitie de la dimension d'un sac prise paral- 
lelement a son fond 5, a decaler, l'une par rapport a 1' autre 
les deux portions 24 du tube, separees l'une de 1' autre par 
la coupe 17 susdite, parallelement a la direction de deplace- 
ment du tube 15 d'une distance correspondant a la mofcie 
de la dimension d'un sac prise parallelement a son fond, 
pour aligner les doubles soudures 2C des deux portions 24 
de tube, et a realiser, a chaque arret de la matiere et si- 
multanement dans les deux portions de tube, une coupe 25 
entre les soudures 22 des doubles soudures 20, parallelement 
auxdites soudures 22 et a egales distances de ces dernieres, 
pour separer deux sacs 1 du tube 15. 

Suivant 1' invention, le procede pour rea- 
liser les sacs montres aux figures 1, 2 et 4 peut egalement 
consister. comme illustre a la figure 6, a entrainer en con- 
tinu le tube 15 suivant une direction parallele a son axe 
longitudinal 16. a realiser la coupe 17 suivant la ligne 



brisee 18 susdite et les soudures 7 de la mani&re decrite 
ci-dessus. Ce procgde consiste ensuite a decaler, l'une par 
rapport a 1 'autre par la coupe 17, parallelement a la direc- 
tion de displacement du tube,.d'une distance correspondant a la 
moitie de la dimension d'un sac prise parallelement a son fond 
5, a transformer, soit avant ce decalage, soit apres ce der- 
nier, le mouvement continu du tube 15 en mouvement pas a pas, 
dont 1 'amplitude est egale a la dimension d'un sac prise pa- 
rall&lement a son fond, a r^aliser, a chaque arret de la ma- 
tiere, simultanement et de part et d 'autre de la ligne brisee 
18, deux doubles soudures 20 alignees perpendiculaires aux 
bords longitudinaux 21 du tube, ces soudures 22 de chaque dou- 
ble soudure, dont la longueur est sensiblement egale a la dis- 
tance separant les bords 21 du tube des segments 19 de la ligne 
brisee les plus proches desdits bords et reunissant les deux 
epaisseurs de matiere, la distance separant l'axe longitudi- 
nal de deux doubles soudures alignees de l'axe de deux doubles 
soudures immediatement voisines etant egale a la dimension 
d'un sac prise parallfelement a son fond 5 et a rSaliser, en 
meme temps que l'on realise les doubles soudures 20, et si- 
multanement dans les deux portions du tube, une coupe 25 
entre les soudures 22 des doubles soudures, parall&lement 
auxdite soudures 22 et a egales distances de ces dernieres, 
pour separer deux sacs 1 du tube 15. 

Suivant 1' invention, le procede illustr£ 
a la figure 7, pour rSaliser un sac du type de celui montre 
a la figure 3 consiste a entralner en continu le tube 15 sui- 
vant une direction parallele a son axe longitudinal 16, a 
realiser la coupe 17 suivant la ligne brisSe 18 precitee et 
les soudures 7 de la maniere decrite ci-avant. Ce procSde 
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consiste ensuite & transformer le mcuvement continu du tube 
en mouvement pas a pas dont 1' amplitude est egale a la dimen- 
sion d'un sac prise parallelement a son fond, a realiser si- 
m ultanement, a chaque arret de la matiere, et sensiblement 
symetriquement par rapport a l'axe longitudinal 16 du tube 
et au milieu des segments precites. deux decoupes 12, en 
forme de rectangle, dont la dimension, prise perpendiculaire- 
ment i 1'axe du tube, est legerement superieure a la plus gran- 
de distance, prise perpendiculairement a l'axe du tube, sepa- 
rant deux segments 19 voisins, la distance separant les media- 
nes 26, perpendiculaires a l'axe longitudinal du tube, de 
deux decoupes immediatement voisines etant egale a la moitie 
de la dimension d'un sac prise parallelement a son fond, a 
decaler, 1'une par rapport a 1'autre les deux portions 24 du 
tube separees 1'une de 1' autre par la coupe 17. parallelement 
a la direction de deplacement du tube et d'une distance cor- 
respondent a la moitie de la dimension d'un sac prise paralle- 
lement a son fond, a realiser, a chaque arret de la matiere 
. et sur toute la largeur du tube, une double soudure 20 dont 
les soudures 22 sent parallels, rapprochees 1'une de 1'autre, . 
et perpendiculaires a l'axe longitudinal dutube. ces doubles 
soudures 20 reunissant les deux epaisseurs de matiere et la 
distance qui separe les axes longitudinaux de deux doubles 
soudures immediatement voisines etant egale a la dimension 
d'un sac prise parallelement a son fond, la distance separant 
les soudures 22 d'une double soudure etant inferieure a la 
dimension des decoupes 12 prise parallelement a l'axe longi- 
tudinal du tube 12 de suite qua Itendroit desdlccupm les soufcres 



22 sont interrompues par ces d«r r .ieres, et a rSaliser en 
mfime temps que l'on realise les doubles soudures 20 et 
simultanement dans les deux portions 24 du tube, une coupe 
25 entre les soudures 22 des doubles soudures, parallelement 
auxdites soudures 22 et a £gales distances de ces dernieres, 
pour separer deux sacs 1 du tube 15. 
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On pourrait egalement realiser un sac du type ce 
celui montrS a la figure 3, en utilisant le procede sui- 
vant 1' invention qui consiste tout d'abord a entrainer le 
tube 15 en continu, a realiser la coupe 17 et les soudures 
7 et ensuite a decaler l'une par rapport a 1' autre, les 
deux portions du tube 24, separees l'une de 1' autre par la 
coupe 17 , parallelement a la direction de deplacement du 
tube et d'une distance correspondent a la moitie de la di- 
mension d'un sac prise parallelement a son fond, ce decalage 
s'effectuant soit avant, soit apres la transformation du 
mouvement continu en mouvement pas a pas, a realiser, a 
chaque arret de la matiere. perpend iculairement et sensible- 
ment symetriquement par rapport a l'axe longitudinal du 
tube et au milieu des segments 19 precites, une decoupe 12, 
en forme de rectangle, dont la dimension, prise perpendi- 
culairement a l'axe 16 du tube, est legerement superieure 
a la plus grande distance, prise perpend iculairement a l'axe 
du tube, sesparant deux segments 19 voisins, la distance se- 
parant les mSdianes 26, perpendiculaires a l'axe longitudi- 
nal du tube, de deux decoupes 12 immediatement voisines 
Stant egale a la dimension d'un sac prise parallelement a 
son fond, a realiser, a chaque arret ce la matiere et sur 
toute la largeur du tube, une double soudure 20 dont les 
soudures 22 sont paralleles, rapprochees l'une de 1' autre, 
et perpendicuiaires a l'axe longitudinal du tube, ces doubles 
soudures reunissant les deux epaisseura de matiere et la dis- 
tance qui separe les axes longitudinaux de deux doubles 
soudures immediatement voisines etant egale a la dimension 
d'un sac prise parallelement a son fond, la difcance sepa- 
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rant les soudures 22 des doubles soudures 20 etant infe*- 
rieure a la dimension des decoupes 12 pri9e parallelement 
a l'axe longitudinal du tube de sorte gu'a l'endroit des 
decoupes les soudures sont interrompues par ces dernieres, 
et a realiser en mime temps gue l'on realise les doubles 
soudures et simultanement dans les deux portions 24 du tube, 
une coupe 25 entre les soudures 22 des doubles soudures, 
parallelement auxdites soudures et a egales distances de 
ces dernieres, pour separer deux sacs 1 du tube 15, 
Pour former le soufflet 14 prScite, on deforme le tube 15, 
dans la zone ou il defile en continu etBe long de chacun 
de sesbords longitudinaux 21, de maniere ^ disposer la ma- 
tiere, sur une distance cons tante. par rapport a l'axe longi- 
tudinal 16 du tube, en quatre epaisseurs superpos^es. 

Pour fixer les portions 24 susdites 1'une par rap- 
port a 1' autre avant leur decalage et assurer ainsi leur 
transport en concordance, on realise la coupe 17 suivant la 
ligne brisee 18, en 1 1 interrorapant a intervalles r^guliers 
et sur une distance tres courte afin de maintenir des points 
de liaison entre les deux portions 24 de tube separSes par 
cette coupe, la resistance de ces points de liaison etant 
suf f isamroent faible pour ce"der, sans deformation desdites 
portions 24, lorsque l»on d6cale ces dernieres l'une par 
rapport a 1" autre. 

Suivant l 1 invention, la machine representee a la fi-r 
gure 9, pour la mise en oeuvre du proc£d£ illustre a la fi- 
gure 5, comprend des raoyens connus en soi et non representee 
pour entralner parallelement a son axe longitudinal 16, en 
continu et a vitesse constante, le tube aplati 15 entre un 



cylindre de support 27. et un organe cylindrique 28, 
axe parallele a celui du cylindre. cooperant avec ce dernier 
et portant a sa peripheric, d'une part, un couteau profile* 
pour realiser la coupe 17 suivant la ligne brisSe 18 sus- 
dite et, d'autre part, des barreaux de soudure chauffes 
regulierement espaces pour realiser les soudures 17 paral- 
leles aux segments 19 de la ligne brisee, des moyens connus 
en soi et non represented pour entrainer, paralMeraent a 
l'axe longitudinal du tube, les portions 24 du tube suivant 
un mouvement pas a pas dont I'amplitude est £gale a la^di- 
raension d'un sac prise parallelement a son fond, ces derniera 
moyens <§tant disposes, en consid£rant le sens de deplace- 
ment du tube, indique par la fleche 29, en aval des moyens 
entralnant le tube en continu, des moyens mobiles 30, dis- 
poses entre les moyens d 'entralnement continu et les moyens 
d'entrainement pas a pas pour mairtenir la tension des por- 
tions 24 de tube malgre 1 la transformation de leur type de 
mouvement, deux paires 31 de barreaux de soudure, chauffers, 
situees en aval desdits moyens mobiles 30 et s'Otendant per- 
pend icu lair ement a l'axe longitudinal du tube, comprenant 
chacune un barreau fixe 32 et un barreau mobile 33 situes 
de part et d' autre de chacune des portions 24 de tube sepa- 
rees par la coupe 17 et commandoes pour souder les deux 
epaisseurs de matiere lorsque celle-ci est a l f arret, ces 
barreaux de soudure ayant une longueur correspondant a la 
distance separant les bords longitudinaux 21 du tube des 
segments 19 prScites et Stant profiles de maniere a realiser 
deux soudures 22 rapprochSes l'une de 1 "autre et perpendicu- 
laires a l'axe longitudinal 16 du tube, les paires 31 de 
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barreaux de soudure etant decalees, I'une par rapport a 
l'autre, et suivant l'axe longitudinal du tube, de maniere 
a ce que la distance, qui separe leur axe longitudinal, 
soit egale a la moitie de la dimension d'un sac* prise 
parallelement a son fond, des moyens 34 disposes en aval 
des paires de barreaux de soudure, agencSs pour dScaler, 
l'une par rapport a l'autre et suivant l'axe longitudinal 
du tube, les portions 24 de tube separees par la coupe 17 
d'une distance egale a la moitie de la dimension d'un sac 
prise parallelement a son fond pour aligner les soudures 
22, perpendiculaires a l'axe longitudinal du tube, d'une 
portion 24 de tube avec les soudures de l'autre portion 24 
et des moyens de coupe 35, s'^tendant perpendiculairement 
a 3a direction de deplacement des portions et situes en aval 
des moyens 34 assurant le decalage des portions, pour couper 
simultanement les deux portions de matiere, a chaque arret 
de cette derniere, entre les soudures susdites afin de se- 
parer deux sacs 1 desdit^s portions 24 de matjare, la machine 
comprenant, en aval des moyens de coupe 35, des moyens 36 
pour evacuer la paire de sacs 1 separees des portions 24 de 
tube vers un endroit d'empilage 37, 

La machine representee a la figure 11, pour la mise 
en oeuvre du procede illustre a la figure 6, comprend les 
moyens susdits pour entrainer parallelement a son axe longi- 
tudinal, en continu et a vitesse constante, le tube aplati 
15 entre un cylindre de support 27 et un organe cylindrique 
28, d 1 axe parallele a celui du cylindre du support, coope- 
rant avec ce dernier et portant a sa p£ripherie, a'une part, 
un couteau profile pour r£aliser la coupe 17 et des barreaux 



de soudure rfguliSrement espaces pour realiser les soudu- 
res 7, des moyens situes en aval des moyens d ■ entrainement 
precites en considerant le sens de deplacement du tube, 
agences pour decaler, l'une par rapport a 1' autre et sui- 
vant l'axe longitudinal du tube, les portions 24 de tube 
separees par la coupe 17 d'une distance egale a la moitie 
de la dimension d'un sac prise parallelement a son fond, 
des moyens connus en soi et non represses, situes soit 
en aval, soit en amont des moyens 34 assurant le decalage, 
pour entrainer simultanement les deux portions de tube, 
parallelement a l'axe longitudinal du tube, en un mouvement 
pas a pas dont 1' amplitude est egale a la dimension d'un 
sac prise paral element a son fond, des moyens mobiles 30 
disposes entre les moyens d' entrainement pas a pas et les 
moyens d ' entrainement en continu, pour maintenir la tension 
des portions de tube malgre la transformation de leur type 
de mouvement, un disposifcif de soudure 38, monte en aval 
des moyens 30 assurant le decalage susdit, comprenant un 
element fixe 32 et un element mobile 33 chauff6s, dont la 
longueur est super ieure a la largeur du tube, situes de 
part et d- autre des portions 24 de tube et agences pour 
cooperer. a chaque arret de la matiere, pour realiser 
simultanement dans ces deux portions deux soudures 22 paral- 
lels s'etendant, a faible distance l'une de l'autre, per- 
pend iculairement a la direction de defilement des portions, 
les elements 32 et 33 etant evides, comme montre a la figu- 
re 11, dans leur partie centrale et sur une distance corres- 
pondant a la distance separant le bord du sac parallele au 
fond du sac de la partie de la decoupe axiale la plus proche 
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du fond, de maniere a ne scuder la matiere que de part et 
d' autre de l'evidement 39, et des moyens de coupe 40 agences, 
dans l'axe de 1' element 33 pour couper simultanement les 
deux portions 24 de matiere sur toute leur largeur afin de 
separer deux sacs 1 desdites portions, des organes de pin- 
gage 41, associes aux elements 32 et 33 etant agencds pour 
maintenir la matiere k I'endroit ou ces elem^s s' -t evides 
afin de faciliter 1* action des moyens de coup? 40. 

La machine suivantl ' invention et qui est montrfe h 
la figure 12 est destinee a la mise en oeuvre du precede* 
illustrS a 3a figure 7, comprend, comme les macules pr£c£- 
dentes, 1* entralnement en continu du tube 15 it les moyens 
pourrealiser la coupe 17 et les" soudur^s 7, les moyens sus- 
dits pour entrainer les portions 24 fiuivant un raouveraent 
pas a pas dont 1' amplitude est definie ci-dessus et qui sont 
disposes en aval des moyens entralnant le tube en continu 
ainei que les moyens mobiles 30 disposes entre les moyens 
d ■ entralnement en continu et pas a pas. La machine comporte 
en outre des moyens 42 tels qu'un poinyon 43 agence pour 
rsaliser simultanement deux decoupes 12 immediatement voi- 
sines, situ£s en aval desdits moyens mobiles 30 et commandos 
pour, a cheque arret de la matiere, pratiquer les decoupes 
12 perpendiculaires et sensibleraent symetriques a l'axe lon- 
gitudinal du tube 15, des moyens 34, disposes en aval du 
poingon, agences pour dScaler, l'une par rapport a 1 1 autre 
et suivant l'axe longitudinal du tube, les portions 24 de 
tube separees par la coupe 17 d'une distance egale a la raoi- 
ti£ de la dimension d'un sac prise parallelement a son fond, 
un dispositif de soudure 38 monte en aval des moyens 34 



assurant le d6calage susdit et coniprenant un £ lament fixe 32 
et un 616ment mobile 33 chauffe*s, dont la longueur est sup£- 
rieure a la largeur du tube, situ6s de part et d'autre des 
portions 24 de tube et agencSs pour coop£rer, ^ chaque arret 
de la matiere, pour r^aliser simultan6ment dans les deux 
portions susdites deux soudures 22 paralleles attendant, 
a faible distance l'une de 1* autre, perpend iculairement a la 
direction de defilement des portions, sur toute la largeur 
de ces derniers et & l"int6rieur des dScoupes 12 r6alis6es 
par le poincon pr^cite* et des moyens de coupe 40 agenc6s, 
dans l'axe de 1* Element 33, pour couper sLmultan^ment les 
deux portions de matiere sur toute leur largeur afin de s6- 
parer deux sacs 1 desdites portions 24. 

La machine montr£e a la figure 13 est une vadante 
de la machine montree a la figure 12 et est destined a la 
mise en oeuvre du proce'dS illustre* a la figure 8. Au lieu 
de r£aliser les d£coupes 12 avant le decalage susdit des 
portions 24 de tube, on les realise apres ce decalage, ce 
qui permet d'utiliser un poincon unique 43 re*alisant, a 
chaque arret de la mati&re, deux d^coupes 12 superposSes dans 
quatre apaisseurs de matiere. 

Il doit etre entendu que 1» invention n'est nullement 
lirait£e aux formes de realisation d6crites et que bien des 
modifications peuvent Stre apportSes a ces dernieres sans 
sortir du cadre du present brevet. 



1. Sac en matiere thermosoudable, du type connu sous 
le nom de "sac chemisette", dont les poignees font corps avec 
les parois du sac le long des bords lateraux de ce dernier, 
ledit sac etant caractSrisS en ce qu'il est constitud d'une 
feuille de matiSre plastique presentant deux bords paralleles 
et 6gaux pliee, autour d'une ligne de pliage, perpendiculaire 
auxdits bords. constituant le fond du sac, en deux parties ega- 
les rabattues l'une sur l'autre, pour former les parois du 
sac, et reunies entre elles par soudure, d'une part, le long 
des bords des parties perpendiculaires a la ligne de pliage 
et, d'autre part, le long des bords des parties oppos€e:j a 
cette derniere, le sac presentant une decoupe axiale prati- 
quee dans les deux partiesprecitees a partir des bords de cel- 
les-ci opposes a la ligne de pliage, cette decoupe etant syme- 
trique par rapport a l'axe de symetrie du sac perpendiculaire 

a la ligne de pliage et sa surface etant egale & la surface 
de la matiere s'etendant de part et d'autre de la decoupe en- 
tre celle-ci et les bords lateraux du sac, la longueur des 
soudures perpendiculaires a la ligne de pliage etant sensible- 
ment egale a la distance separant la ligne de pliage du bord 
de la decoupe le plus proche de cette ligne de pliage. 

2. Sac suivant la revendi cation 1, caracterise en ce que 
la feuille susdite est de forme rectangulaire. 

3. Sac suivant l'une ou l'autre des revendications 1 
et 2, caracterise en ce qu'il presente le long de chacun de 
ses bords lateraux. et a partir de ceux-ci, une decoupe, s'eten- 
dant a partir des bords des parties opposes 1 a la ligne de 
pliage, dont la dimension, prise parallelement a la ligne de 
pliage, est superieure a la distance separant le bord lateral 



de la soudure et dont la dimension, prise perpendiculairement 
& la ligne de pliage, est sensiblement egale a la distance se- 
parant les bords des parties opposes a ladite ligne de pliage 
du bord de la decoupe axiale precitee le plus proche de cette 

ligne de pliage. 

4. Sac suivant la revendication 2, caracterise en ce 
que la decoupe axiale presente la forme d'un quadrilatere 
droit dont un des cotes est parallele aux bords lateraux du 



sac. 



5. sac suivant la revendication 2, caracterise en ce 
que la decoupe axiale presente la forme d'un trapeze isocele 
dont une des bases est parallele a la ligne de pliage precitee 

6. Sac suivant l'une quelconque des revendications 1 
a 5, caracterise en ce qu'il comprend un renforcement de la 
matiere s'etendant entre la uecoupe axiale et les bords la- 
teraux du sac. 

7. sac suivant la revendication 6, caracterise en ce 
que la feuille utilisee pour fabriquer le sac est plus epais- 
se dans la zone destinee a constituer les portions de matiere 
s'etendant entre la decoupe axiale et les bords lateraux du 
sac que dans sa zone destinee a constituer les parois du sac 

proprement dites. 

8. Sac suivant l'une quelconque des revendications 1 
4 7, caracterise en ce qu'il presente un soufflet de fond. 

9. Sac tel que decrit ci-avant ou represent^ aux des- 
sins annexes. 

10. Precede pour la fabrication du sac suivant l'une 
quelconque des revendications 1, 2 et 4 a 9, caracterise en 
ce qu'il consiste a entrainer, en continu. un tube aplati en 
matiere thermosoudable, suivant une direction parallele a 
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respondent & la moitie de la dimension d'un sac prise paralle- 
lement & son fond, pour aligner les doubles soudures des deux 
portions de tube, et a realiser, a chaque arret de la matu- 
re et simultanement dans les deux portions de tube, une coupe 
entre les soudures des doubles soudures, parallelement aux- 
dite soudures et a egales distances de ces dernieres, pour 
separer deux sacs du tube. 

11. Precede pour la fabrication du sac suivant l'une 
quelconque des revendications 1. 2 et 4 a 9, caracterise en 
ce qu'il consiste a entratner, en continu, un tube aplati en 
matiere thermosoudable, suivant une direction parallele a son 

axe longitudinal, dont la dimension prise perpendiculairement 

hauteur d'un sac augmentee 
a ce dernier est. egale a la / , de la distance separant la 

ligne de pliage du sac du bord de la decoupe axiale le plus 
proche de cette ligne de pliage, a realiser une coupe, suivant 
1'axe longitudinal du tube et dans les deux epaisseurs de ma- 
tiere, s'etendant suivant une ligne brisee continue correspon- 
dant aux bords des decoupes axiales et au bord des sacs oppose 
a la ligne de pliage susdite, a realiser une soudure alterna- 
tivement de part et d' autre des segments de cette ligne brisee 
correspondant aux bords des sacs opposes a leur fond, cette 
soudure, dont la longueur est legerement inferieure a celle 
des segments precites reunissant les deux Epaisseurs de matie- 
re parallelement auxdits segments, * decaler, l'une par rap- 
port a 1' autre par la coupe susdite. parallelement a la direc- 
tion de deplacement du tube,d'une distance correspondant a la 
moitie de la dimension d'un sac prise parallelement a son fond, 
4 transformer , soit avant ce decalage, soit apres ce dernier, 
le mouvement continu du tube en mouvement pas a pas, dont 1' am- 
plitude est egale a la dimension d'un sac prise parallelement 



a son fond, ft realiser, a chaque arret de la matiere, simul- 
tanement et de part et d 'autre de la ligne brisee susdite, 
deux doubles soudures alignees perpendiculaires aux bords 
longitudinaux du tube, ces soudures de chaque double soudure, 
dont la longueur est sensiblement egale a la distance separant 
les bords du tube des segments de la ligne brisee les plus pro- 
ches desdits bords et reunissant les deux epaisseurs de matu- 
re, la distance separant 1'axe longitudinal de deux doubles 
soudures alignees de 1'axe de deux doubles soudures immedia- 
tement voisines etant egale a la dimension d'un sac prise 
paralleled a son fond et a realiser . en meme temps que 
1-on realise les doubles soudures, et simultanement dans les 
deux portions du tube, une coupe entre les soudures des dou- 
bles soudures, parallelement auxdits soudures et a Igales dis- 
tances de ces dernieres, pour separer deux sacs du tube. 

12. Procede pour la fabrication du sac suivant l'une 
quelconque des revendications 3 a 9, caracterise en ce qu'il 
consiste a entratner. en continu, un tube aplati en matiere 
thermosoudable, suivant une direction parallele a son axe lon- 
gitudinal, dont la dimension prise perpendiculaircment a ce 

hauteur d'un sac augmentee , 
dernier est egale Si./ de la distance separant la Ugne 

de pliage susdite d'un sac du bord de la decoupe axiale le 
plus proche de cette ligne de pliage, a realiser une coupe, 
suivant 1'axe longitudinal du tube et dans les deux epaisseurs 
de matiere, s'etendant suivant une ligne brisee continue corres- 
pondant aux bords des decoupes axiales et au bord des sacs 
oppose a la ligne de pliage susdite, a realiser une soudure 
alternativement de part et d 'autre des segments de cette li- 
gne brisee correspondent au bord du sac oppose au fond de 
ce" dernier, cette soudure , dont la longueur est legerement 
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inferieure a celle des segments precites , reunissant les deux 
epaisseurs de matiere parallelement auxdits segments et a pro- 
ximite de ces derniers, a transformer le mouvement continu 
du tube en mouvement pas a pas dont 1 'amplitude est egale 
a la dimension d'un sac prise rallelement a son fond, a rea- 
liscr simultanement, a chaque arret de la matiere, et sensi- 
blement symetriquement par rapport a l'axe longitudinal du 
tube et au milieu des segments precites, deux decoupes, en 
forme de rectangle, dont la dimension, prise perpendiculaire- 
ment a l'axe du tube, est legerement superieure a la plus gran- 
de distance, prise perpendiculairement a l'axe du tube, sepa- 
rant deux segments voisins susdits, la distance siparant les 
medianes, perpendiculaires a l'axe "longitudinal du tube, de 
deux decoupes immediatement voisines etant egale a la moitie 
de la dimension d'un sac prise parallelement a son fond, a de- 
caler, l'une par rapport a 1 'autre les deux portions du tube 
separees l'une de 1" autre par la coupe susdite. parallelement 
a la direction de deplacement du tube et d 'une distance cor- 
respondant a la moitie da la dimension d'un sac prise paralle- 
lement a .son fond, a realiser, a chaque arret de la matiere et 
sur toute la largeur du tube, une double soudure dont les sou- 
dures sent parallels, rapprochees l'une de 1 'autre, et perpen- 
diculaires a l'axe longitudinal du tube, ces doubles soudures 
reunissant les deux epaisseurs de matiere et la distance qui 
separe les axes longitudinaux de deux doubles soudures imme- 
diatement voisines etant egale a la dimension d'un sac prise 
parallelement a son fond, la distance separant les soudures 
dWlouble soudure etant inferieure a la dimension des de- 
coupes susdites prise parallelement a l'axe longitudinal du 
tube de sorte qu'a 1'endroit des decoupes les soudures sont 
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interrompues par ces dernxeres, et a realiser en meme temps que 
l'on realise les doubles soudures et simultanement dans les 
deux portions du tube, une coupe entre les soudures des doubles 
soudures, parallelement auxdites soudures et a egales distances 
de ces dernier es, pour separer deux sacs du tube. 

13. Precede pour la fabrication du sac suivant l'une 
quelconque des revendications 3 4 9. caractilrise en ce qu'il 
consists a entralner, en continu, un tube aplati en matiere 
thermosoudable, suivant une direction parallele a son axe longi- 
tudinal, dont la dimension ■P^^^g""* * " ^ 
' hauteur d'un sac augmentee 

nier est egale a la / de la distance separant la ligne de 
pliage susdite d'un sac du bord de la decoupe axiale le plus 
proche de cette ligne de pliage, a realiser une coupe, suivant 
1-axe longitudinal du tube et dans les deux epaisseurs de ma- 
tiere, s'etendant suivant une ligne brisee continue correspon- 
dant aux bords des decoupes axiales et au bord des sacs oppo- 
se a la ligne de pliage susdite, a realiser une soudure alter- 
nativement de part et d' autre des segments de cette ligne bri- 
see correspondant au bord du sac oppose au fond de ce dernier, 
cette soudure, dont la longueur est legerement inferieure a 
celle des segments precites, reunissant les deux epaisseurs de 
matiere parallelement auxdits segments et a proximite de ces 
derniers, a decaler, l'une par rapport a 1'autre. les deux por- 
tions du tube, separees l'une de 1'autre par la coupe susdite, 
parallelement a la direction de displacement du tube et d'une 
distance correspondant a la moitie de la dimension d'un sac 
prise parallelement a son fond, ce decalage s'effectuant soit 
avant, soit apres la transformation du mouvement continu en 
.ouvement pas a pas, a realiser , a cheque arret de la matie- 
re, perpendiculairement et sensiblement symetriquement par rapport 



l'axe longitudinal du tube et au milieu des segments prdcite's, 
une d^coupe, en forme de rectangle, dont la dimension, prise 
perpe.-.diculairement a l'axe du tube, est legerement supdrieure 
•a la plus grande distance, prise perpend iculairement a l'axe 
du tube, separant deux segments voisins susdits, la distance 
separant les medianes, perpendiculaires a l'axe longitudinal 
du tube, de deux decoupes immediatement voisines £tant egale 
a la dimension d'un sac prise parallelement a son fond, a 
r6aliser, a chaque arrSt de la matiere et sur toute la largeur 
du tube, une double soudure dont les soudures sont parall£les, 
rapprochees l'une de l'autre, et perpendiculaires a l'axe 
longitudinal du tube, ces doubles soudures reunissant les 
deux 6paisseurs de matiere et la distance qui separe les axes 
longitudinaux de deux doubles soudures immediatement voisines 
dtant egale a la dimension d'un sac prise parallelement a 
son fond, la distance separant les soudures des doubles sou- 
dures etant inf£rieure a la dimension des decoupes susdites 
prise parallelement a l'axe longitudinal du tube de sorte 
qu'a l'endroit des decoupes les soudures sont interrompues 
par ces dernier es, et a r€aliser en m6me temps que l*on rea- 
lise les doubles soudures et simultan^ment dans les deux por- 
tions du tube, une coupe entre les soudures des doubles sou- 
dures, parallelement auxdite soudures et a egales distances 
de ces dernieres, pour separer deux sacs du tube. 

14. Proc£d6 suivant l'une quelconque des revendica- 
tions lO a 13, caracterisS en ce que l'on d^forme le tube # 
dans la zone ou il defile en continu et le long de chacun de 
ces' bords longitudinaux, de maniere a disposer la matiere, 
sur une distance constante par rapport a l'axe longitudinal 
du tube, en quatre epaisseurs superpose*es afin de constituer 
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le soufflet de fond des. sacs. 

15. ProcSde suivant l'une quelconque des revendica- 
tions 10 a 14, caracterisS en ce que, lorsque l'on realise 

la coupe suivant la ligne brisee susdite, on interron.pt cette 
coupe a intervalles reguliers et sur une distance tres courte 
afin de maintenir des points de liaison entre les deux por- 
tions de tube separees par cette coupe, la resistance de ces 
points de liaison etant suffisamment faible pour ceder, sans 
deformation desdites portions, lorsque l'on decale ces der- 
nieres l'une par rapport a 1' autre. 

16. Procede tel que decrit ci-avant ou illustre aux 

dessins annexes. 

17. Machine pour la mise en oeuvre du procede suivant 
la revendication 10, caracterise en ce qu'elle comprend des 
moyens pour entratner parallelement a son axe longitudinal, 
en continu et a vitesse constante , • le tube aplati entre un 
cylindre de support et un organe cylindrique.d'axe parallele 
a celui du cylindre, cooperant avec ce dernier et portant a 
sa peripherie, d'une part, un couteau profile pour realiser 
la coupe suivant la ligne brisee susdite et, d' autre part, 
des barreaux de soudure chauffes regulierement espaces pour 
realiser les soudures precitees paralleles aux segments de la 
ligne brisee susdits, des moyens pour entratner. parallelement 
a l'axe longitudinal du tube les portions de tube suivant un 
mouvement pas a pa S/ dont 1' amplitude est egale a la dimension 
d'un sac prise parallelement a son fond, ces derniers moyens _ 
etant disposes, en considerant le sens de deplacement du tube, 
en aval des moyens entratnant le tube en continu, des moyens 
mobiles, disposes entre les moyens d' entrapment continu et 
les moyens d' entrapment pas a pas pour tnaintenir la tension 
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des portions de tube malgre la transformation de leur type de 
mouventent, deux paires de barreaux de soudure, chauff£s, situ- 
ees en aval desdits moyens mobiles et s'etendant perpendicu- 
lairement a l'axe longitudinal du tube, comprenant chacune un 
barreau fixe et un barreau mobile situes de part et d' autre de 
chacune des portions de tube separees par la coupe susdite en 
forme de ligne brisee et commandees pour souder les deux epais- 
seurs de matiere lorsque celle-ci est a 1' arret, ces barreaux 
de soudure ayant une longueur correspondant a la distance s6- 
parant les bords longitudinaux du tube des segments precites 
et etant profiles de maniere a realiser deux soudures rappro- 
ch6e's I'une de 1* autre et perpendiculaires a l'axe longitudinal 
du tube, les paires de barreaux de soudure etant decalees, l'une 
par rapport a l 1 autre et suivant l'axe longitudinal du tube, 
de maniere a ce que la distance, qui separe leur axe longitu- 
dinal, soit egale a la moitie de la dimension d'un sac prise 
parallelement a son fond, des moyens disposes en aval des pai- 
res 'des barreaux de soudure, agences pour decaler, l'une par 
rapport a 1" autre et suivant l'axe longitudinal du tube, les 
portions de tube separees par la coupe precitee d'une distance 
egale a la moitie de la dimension d'un sac prise parallelement 
a son fond pour aligner les soudures, perpendiculaires a l'axe 
longitudinal du tube, d'une portion de tube avec les soudures 
de 1 * autre portion et des moyens de coupe, s'etendant perpendi- 
culairement a la direction de deplacement des portions et 
situes en aval des moyens assurant le d£calage des portions, 

pour couper simultanfment les deux portions de ma- 
tiere, a chaque arret de cette derniere, entre les soudures 
paralleles r^alisees par les paires de barreaux de soudure 
susdites afin de separer deux sacs desditBs portions de matiere. 
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soudures paralleles s' etendant, a faible distance l'une de 
1 -autre, perpendiculairetnent a la direction de defilement des 
portions, les elements susdits etant evides, dans leur partie 
centrale et sur une distance correspondant a la distance se- 
parant le bord du sac oppose au fond du sac de la partie 
de la decoupe axiale la plus proche du fond, de maniere a ne 
souder la matiere que de part et d 'autre de 1 'evidement, et 
des moyens de coupe agences, dans l'axe de I'm. des elements 
susdits pour couper simultanement les deux portions de matie- 
re sur toute leur largeur afin de separer deux sacs desdites 
portions, des organes de pincage. associes aux elements susdits 
etant agences pour maintenir la matiere a l'endroit ou les 
elements susdits sont evides afin de faciliter 1' action des 

moyens de coupe. 

19. Machine pour la raise en oeuvre du procede suivant 
la revendication 12. caracterisee en ce qu'elle comprend des 
moyens pour entralner parallelement a son axe longitudinal, 
en continu et a vitesse constante, le tube aplati entre un 
cylindre de support et un organe cylindrique, d'axe paralle- 
le a celui du cylindre de support, cooperant avec ce dernier 
et portant, a sa peripherie, d'une part, un couteau profile 
pour realiser la coupe suivant la ligne brisee, susdite, et, 
d' autre part, des barreaux de soudure chauffes regulierement 
espaces pour realiser les sbudures precitees le long des- seg- 
ments susdits de la ligne brisee, des moyens pour entralner, pa- 
rallelement a l'axe longitudinal du tube, les portions de tube 
suivant un mouvement pas a pas dont 1" amplitude est egale a 
la dimension d'un sac prise parallelement a son fond, ces der- 
niers moyens etant disposes. en considerant le sens de deplace- 
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ment du tuba, en aval des moyens entrainant le tube en con- 
tinu, des moyens mobiles, disposes entre les moyens d'entral- 
nement continu et les moyens d » entrapment pas a pas, pour 
maintenir-la tension des portions du tube malgre" la transfor- 
mation de leur type de mouvement, des moyens tels qu'un poin- 
con agence pour realiser simultanement deux decoupes immedia- 
tement voisines, situes en aval desdits moyens mobiles et comman- 
des pour, a chaque arret de la matiere, pratiquer les decoupes 
susdites perpendiculaires et sensiblement symetriques a I 1 axe 
longitudinal du tube, des moyens, disposes en aval du poincon, 
agences pour decaler, l'une par rapport a 1 'autre et suivant 
l'axe longitudinal du tube, les portions de tube separees par 
la coupe precitee d'une distance egale a la moitie* de la di- 
mension d'un sac prise parallelement a son fond, un disposi- 
tif de soudure monte en aval des moyens assurant le decalage 
susdit et comprenant un element fixe et un element mobile chauf- 
fes, dont la longueur est superieure a la largeur du tube, si- 
tues de part et d'autre des portions de tube et agences pour 
cooperer, a chaque arret de la matiere, pour realiser simulta- 
nement dans les deux portions susdites deux soudures paralle- 
ls s'etendant, a faible distance l'une de l'autre, perpendi- 
.culairement a la direction de defilement des portions, sur 
toute la largeur de ces demies et a l 1 inter ieur des decou- 
pes realises par le poincon pr^cite et des moyens de coupe 
agences, dans l'axe de l'un des elements susdits, pour cou- 
per simultanement les deux portions de matiere sur toute leur 
largeur afin de separer deux sacs desdites portions. 

20. Machine pour la mise en oeuvre du proc£d§ suivant 
la revendication 13, caracterise en ce qu'elle comprend des 
moyens pour entralner parallelement a son axe longitudinal. 



en continu et a vitesse conctante, le tube aplati entre un 
cylindre de support et un organe cylindrique, d'axe paralle- 
ls a celui du cylindre de support, cooperant avec ce dernier 
et portant, a sa peripherie, d'une part, un couteau profile 
pour realiser la coupe suivant la ligne brisee, susdite et, 
d' autre part, des barreaux de soudure chauffes regulierement 
espacSs pour realiser les soudures pr6cit4s» le long des seg- 
ments sudits de la ligne brisee, des moyens pour entratner, 
parallelement a l'axe longitudinal du tube, les portions de 
tube suivant un mouvement pas a pas dont 1' amplitude est ega- 
le a la dimension d'un sac prise parallelement a son fond, ces 
derniers moyens etant disposes, en considerant le sens de 
deplacement du tube, en aval des moyens entralnant le tube 
en continu, des moyens mobiles,' disposes entre les moyens 
d' entrapment continu et les moyens d 'entratnement pas a pas, 
pour maintenir la tension des portions de tube malgre la trans- 
formation de lair type de mouvement, des moyens, disposes soit 
en aval, soit en amont, des' moyens mobiles, agencSs pour d6- 
caler, l'une par rapport a 1 'autre et suivant l'axe longitu- 
dinal du tube, les portions de tube separees par la coupe 
precitee d'une distance egale a la moitie de la dimension d'un 
sac prise parallelement a son fond, des moyens tels qu'un 
poincon agencS pour realiser une decoupe unique situee en 
aval des moyens de decalage et commandes pour, a chaque arret 
de la matifere, pratiquer la decoupe susdite perpendiculaire 
et symetrique a l'axe longitudinal du tube, un dispositif de 
soudure montS en aval des moyens assurant le decalage susdit 
et comprenant un Element fixe et un element mobile chauffes, 
dont la longueur est super ieur & la largeur du tube, situes 
de part et d« autre des portions de tube et agents pour coope- 
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rer, a chaque arret de la matiere, pour realiser simultane- 
ment dans les deux portions susdites deux soudures paralle- 
ls s'etendant, a faible distance l'une de l'autre, perpen- 
diculairement a la direction de defilement des portions, sur 
toute la largeur de ces dern&iss e t a l'interieur des decoupes 
realise© par le poincon precite et des moyens de coupe agen- 
ces dans I'axe de I'un des elements susdits, pour couper simul- 
tanement les deux portions de matiere sur toute leur largeur 
afin de separer deux sacs desdites portions. 

21. Machine suivant l'une quelconque des revendications 
16 a 18, caracterisee en ce qu'elle comprend, en aval du cou- 
teau susdit ou du dispositif de soudure precite, des moyens 
pour evacuer la pa ire de sacs separee des portions de tube 
precites vers un endroit d'empilage. 

22. Machine telle que decrite ci-avant ou representee 
aux dessins annexes. 
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